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ABSTRACTED -PUB -NO: DE 3507667A 
BASIC-ABSTRACT: 

A machine covers sheets of foam with film as they pass 
through; the film is 

heated above the foam and is pressed against the top face 
of the foam by a 



vacuum which is applied to the underside of the foam. The 
foam sheet rests on 

a meshed conveyor belt which is above a table; the belt 
covers a hole in the 

table; a suction box is located beneath this hole, and, on 
the other side of 

the belt is opposite a radiation heater which projects 
beyond the suction box 

in the direction against that of movement, A film passes 
from its reel over a 

roller and two endless pressure belts run in synchronism 

with the conveyor 

belt. 

ADVANTAGE - The process is economical. 
ABSTRACTED- PUB-NO: DE 3507667C 
EQUIVALENT-ABSTRACTS : 

A machine covers sheets of foam with film as they pass 
through; the film is 

heated above the foam and is pressed against the top face 
of the foam by a 

vacuum which is applied to the underside of the foam. The 
foam sheet rests on 

a meshed conveyor belt which is above a table; the belt 
covers a hole in the 

table; a suction box is located beneath this hole, and, on 
the other side of 

the belt is opposite a radiation heater which projects 
beyond the suction box 

in the direction against that of movement. A film passes 
from its reel over a 

roller and two endless pressure belts run in synchronism 

with the conveyor 

belt. 

ADVANTAGE - The process is economical. 
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Vorrichtung zum Oberziehen von Schaumstoffplatten 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Oberziehen 
von Schaumstoffplatten mit einer Folie im Durchlaufverfah- 
ren, bei welcher die Folie oberhalb der Schaumstoffplatte 
erwarmt und mittels eines an der Unterseite der Schaum- 
stoffplatte erzeugten Unterdruckes gegen die Schaum- 
stoffplatten-Oberseite gezogen wird; sie schlagt zur Opti- 
mierung der Herstellung vor. ein oberhalb eines Tisches (2) 
angeordnetes gitterformiges Transportband (4) zur Auflage 
der Schaumstoffplatte (1) vorzusehen, welches eine Durch- 
brechung (9) des Tisches (2) uberdeckt, unter der ein Luftab- 
saugkasten (10) angeordnet ist. welcher in Oberiappung 
steht mit einer oberhalb des gitterformigen Transportban- 
des vorgesehenen Warmestrahlungsquelle (16), die entge- 
gen Fdrderrichtung (Pfeil x) Ober den Luftabsaugkasten (10) 
vorsteht. 
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Patentansprfiche gerfist Die Platten lassen sich automatisch, bspw. im 

Durchlaufverfahren h rstellen, fiberziehen, beschneiden 

1. Vorrichtung zum Oberadehen von Schaumstoff- undstapeln. 

platten mit einer Folie im Durchlaufverfahren, bei Aufgabe der Erfindung ist es, eine gattungsgemlBe 

welcher die Folie oberhalb der Schaumstoffplatte 5 Vorrichtung zu schaffen, mittels der ein auBerst wirt- 

erwarmt und mittels eines an der Unterseite der schaftlichesBehautenerreichtwird. 

Schaumstoffplatt erzeugt n Unterdruckes gegen Geldst ist dies Aufgabe durch die im Anspruch 1 

die Schaumstoffplatten-Oberseite gezogen wird, angegebene Erfindung. 

gekennzeidmet durch ein oberhalb eines Tiscbes Die Unteransprflche sind vorteilhafte Weiterbildun- 

(2) angeordnetes gitterfdrmiges Transportband (4) io gen der erfindungsgemaBen Vorrichtung. 

zur Auflage der Schaumstoffplatte (IX welches eine Zufolge solcher Ausgestaltung ist eine baubch vorteil- 

Durchbrechung (9) des Tisches (2) Qberdeckt, unter hafte, gattungsgemaBe Vorrichtung zur Eraelung ernes 

der ein Luftsaugkasten (10) angeordnet ist, welcher gOnstigen Behautungs-Durchlaufverfahrens hoher Lei- 

in Oberlappung steht mit einer oberhalb des gitter- stung realisiert Das gitterfdrmige Transportband ge- 

fdrmigen Transportbandes vorgesehenen Warme- is wahrleistet hohe Durchlassigkeit fQr das Ansaugen der 

strahlungsquelle (16), die entgegen Fdrderrichtung hautbildenden Folic. Dadurch, daB der ^tansaugka- 

(Pfeil *) Qber den Luftsaugkasten (10) vorsteht, wel- sten in Oberlappung steht mit einer oberhalb dieses 

chem die Umlenkwalze (23) fflr die von einer Vor- Transportbandes angeordneten WfirmequeUe, die sogar 

ratsrolIe(21)zulaufendeFolienbahn(22)vorgeord- entgegen Fdrderrichtung Qber den Uifubsaugcasten 

net ist, welcher, in Fdrderrichtung (Pfeilxjgesehen, 20 vorsteht, ergibtsich eine hochgradnjeschonun Vorfeld 

im Bereich der beiden Langsseitenkanten des Ti- beginnende Warmeaufnahme, so daB mit grofler For- 

sches (2) zwei synchron zum Transportband (4) an- dergeschwindigkeit gearbeitet werden kann. Dayor er- 

getriebene, endlos Qber Umlenkwalzen (24. 25) urn- streckt sich die VorratsroUe der Fohenbaha Um das 

laufende Andriickbander (26) benachbart sind. Eindringen von Falschluft mdghchst herabzusetzen, 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeidmet 25 wird die zu verhautende Schaumstoffplatte unter fcjrfas- 
durch eine der Folienbahn-Umlenkwalze (23) vor- sen der Folie mittels beiderseits angeordneter, synchron 
geordnete Kleberaufsprtthdusen-Leiste (31), wel- zum Transportgitterband angetriebener, endlos umlau- 
die sich fiber die ganze Querbreite des Tisches (2) fender Andriickbander medergehaltea Solche randfas- 
erstreckt senden Andriickbander verhindern auch, daB durch die 

3. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 30 Saugkraft eine Eindellung am Transportband und ent- 
hergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, sprechend auch an der zu besdnchtenden ^haiunstoff- 
daB unterhalb der Kleberaufspriiheinrichtung ein platte auftritt Der Bereich zwischen den Andrfldcban- 
Zubringerband (30) vorgesehen ist, welches bis zur dern bleibt fur die Bewarmung freu Die Kunststoffplatte 
FoUenbahn-Umlenkwalze (23) reicht kann aus einer Endlosbahn bestehen. die im Rapport 

4 Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 35 angeordnete ReUefstrukturen entsprechend dera vorge- 
hergehenden Ansprttche, dadurch gekennzeichnet, sehenen Verwendungszweck aufweist Hier jcann es srch 
daB die Folienbahn-Umlenkwalze (23) einen etwas sowohl um warmedammende Schaumstoffplatten fur 
grdBeren Abstand vom Tisch (2) hat als die Um- den immobUen Bereich als auch um solche fur Automo- 
lenkwalzen (24, 25) der Andriickbander (26). bile oder dergleichen handeln, hier bspw. um Damm- 

5 Vorrichtung nach einem oder mehreren der vor- 40 schutzplatten, die unter der Motorhaube befesugt wer- 
hergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeidmet, den. Die Hautseite ist dem Motor etc. zugewandt Zu- 
daB im Bereich der VorratsroUe (21) eine Aufwik- satzlich zur thermischen Verbindung der hautbildenden 
kelrolle (33) fflr eine Trfigerfolie der FoUenbahn Folie mit der Schaumstoffplatte kann auch erne Klebe- 
(22) angeordnet ist verbindung realisiert werden durch erne der Fohen- 
v 7 45 bahn-Umlenkwalze vorgeordnete IGeberaufsprQhdu- 

Beschreibung sen-Leiste, wdche sich fiber die ganze Querbreite des 

Tisches erstreckt Statt einer ortsfesten Kleberauf- 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum sprflhdflsen-Leiste ist es auch mdglich, einen SprQhdQ- 

Oberziehen von Schaumstoffplatten mit einer Folie im senkopf intermittierend quer zur Fdrderrichtung, bspw. 

Durchlaufverfahren, bei welcher die Folie oberhalb der 50 in Schienen gefuhrt, zu verlagern. Welter envewt es sich 

Schaumstonplatten erwarmt und mittels eines an der als vorteilhaft, daB unterhalb der Kleberaufsprtthem- 

Unterseite der Schaumsto^)latte erzeugten Unterdruk- richtung ein Zubringerband vorgesehen ist, wdchesbis 

kes gegen die Schaumstoffplatten-Oberseite gezogen zur Folienbahn-Umlenkwalze reicht Hierdurch bleiben 

wird ; Klebereste in einem bestimmten begrenzten Bereich 

Das Behauten von Schaumstoffplatten ist durch das 55 und werden nicht fiber den ganzen Fdrderbereich mit- 
DE-GM 7637 031 bekannt Dort handelt es sich um geschleppt pashatyoraUern Wai^infi^ 
Schaumstoffplatten, die zu Dammzwecken eingesetzt 1st eine vorteilhafte Ausgestaltung dadiirch erreicht, daU 
werdea Die von einer Folie gebildete Haut verhindert die Folienbahn-Umlenkwalze emen etwas grdBeren Ab- 
es. daB Feuchtigkdt,wieWasser,Ol oder dergldchen in stand vom Tisch hat als die Umlenkwalzen der An- 
die Porenstruktur eindringt wodurch der Schallabsorp- 60 drfickbander. Dadurch bildet die Foheselbst zufolge des 
tionswert erniedrigt wfirde. In der zitierten U teratur- synchronen Mitiaufs einen vOllig reibunpfrei M- 
stelle ist angeffihrt: Unter Zuhilfenahm einer nicht dar- den Einlaufzwickel fflr die Schaumstoffplatte. Endhch 
gestellten Warmequelle fallt die dadurch weicher wer- erweist es sich als gflnstig, daB im Bereich der Vorrats- 
dende und daher gut verfonnbare thermoplastische Fo- roll eine Aufwickelrolle fur erne Trfigerfohe der bo- 
Ue,vondenPyramidenspitzenausg h nd,flberdi Pyra- 65 Uenbahn angeordnet ist Die hautbildende F h 1 kann 
miden-Seit nflachen in die Kerbtalen Ein am Platten- hierdurch extrem dfinn gestaltet sem, bspw. im Bereicn 
rficken erz ugter Unterdruck zieht die durch Dehnung von 35 Ma Soldi Dicken sind spontan durchwarmbar 
standig dfinner werdende Folie gegen das Schaumstoff- und auBerst dehnmhig; sie toleneren selbst auBerge- 
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wdhnlich bizarre ReHefctrokturen der Kunststoffplatte. Angetrieben wird das Transportband 4 fiber die in 

Der Gegenstand der Erfindung ist nachst hend an- Fdrderrichtung vorneliegende Umlenkwalze 6. V n 

hand eines zeichnerisch veranschaulichten AusfQh- letzterer geht koaxiat eine Scheibe 17 aus. Ober diese 

rungsbeispielsnahererlautertEszeigt: lauft ein Antriebsriemen Ifc Der Antriebsriemen 18 

Fig. 1 die erfindungsgem&B ausgebildete Vorrichtung 5 steht mit der Abtriebsscheibe 19 des Getriebe-Antriebs- 

in Scitcnansicht, stark schcmatisicrt, m t re 20 in Verbindung. DicserGctricbc-Antricbsm - 

Fig. 2 zwei den Schnitt gemaB Linie Il-II in Fig. 1, tor 20 sitzt ebenfalls auf der Zwischenctage 15 des Ti- 

etwasvergrdBert, schesZ 

Fig. 3 den Schnitt gemaB Unie ID-Ill in Fig. 2, Der WSrmequelle 16 in Fdrderrichtung vorgeschaltet 

Fig. 4 einen Abschnitt einer verhauteten Kunstoff- 10 befindetsich eine Tragvorrichtung fQr eine Vorratsrolle 

platteund 21. Diese liegt noch oberhalb der Wa*rmestrahlungs- 

Fig. 5 eine HerausvergrdBerung unter Verdeutli- quelle 1& Von 2tiiuft die fflr die Verhautung der Kunst- 

chung der sich an das SchaumgerQst anschmiegenden stoffplatte 1 verwendete Foiienbahn 22 zu. Die Oberga- 

hautbildenden Folie. be an die Schaumstoffplatte erfolgt schon relativ weit 

Die Vorrichtung zum Beschichten bzw. Oberziehen is vor der rechtsseitigen Umlenkwalze 5 des Tisches. Dazu 

von Schaumstoffplatten 1 besteht aus einem iangge- ist eine Folienbahn-Umlenkwalze 23 eingesetzt Deren 

streckten Tisch 2. Dessen Tischplatte 3 wird vom zufuh- Umfang hebt von der Schaumstoffplatte frei ab. Eine 

renden Trumm eines Transportbandes 4 Qberlaufea solche Folienbahn-Umlenkwalze 23 kann in Hdhenrich- 

Dessen rQckfQhrendes Trumm unterlauf t die Tischplatte tung verstellt werdea Eine zeichnerische Wiedergabe 

3. Im Bereich der Tischplattenenden befinden sich 20 dieserMittelerscheintverzichtbar. 

Transportband- Umlenkwalzen 5, 6. Zwischen diesen lie- In Fdrderrichtung x folgend schlieBt praktisch unmit- 

gen unterseitig Spannwalzen 7, & Deren Spannvorrich- telbar eine Niederhaltevorrichtung N an. Letztere be- 

tung ist in der Zeichnung nicht wiedergegeben. Es kann steht aus zwei synchron zum Transportband 4 angetrie- 

sich um eine spindelgesteuerte Veriagerung der Wal- benen Umlenkwalzen 24, 25. Ober letztere laufen, sich 

zenlager handeln. Zusatzlich kdnnen noch Stutzwalzen 25 ausschlieBlich im Bereich der beiden Langsseitenkanten 

vorgesehen sein. des Tisches 2 erstreckend, endlos umlaufende AndrQck- 

Das Transportband 4 ist luftdurchlassig. Es weist hier- bander 26. Durch diesen synchronen Obertransport ent- 

zu eine gitterfdrmige Struktur auf. Verwendet werden stehen praktisch mitlaufende KJemmbacken, die einer- 

kann ein teflonbeschichtetes Glasseidegewebe. Dies ist seits den Transport vergleichmlBigen, andererseits aber 

besonders gleitfahig. Hinzu kommt, daB die Oberflache 30 verhindern, daB der Schaumstoff im Ansaugbereich eine 

der Tischplatte eine hochgradige Glattung aufweist Qbertriebene Eindellung einnimmt Die Umlenkwalzen 

Gleitmittel konnen bedarfsweise zusatzlich eingesetzt 24, 25 besitzen eine Lange, die mindestens der Breite der 

w rden. Schaumstoffplatte 1 entspricht 

Das Transportband 4 Qberfahrt eine Durchbrechung Durch die Umlenkwalze 24 des Obertransports wird 

9inderTischplatt3.Sie berOcksichtigt im wesentlichen 35 die aufzulegende Foiienbahn 22 auf die Schaumstoff- 

die Breite der in Form einer Endlosbahn zugefiihrten platten-Oberseite gedrflckt Der freigespannte Folien- 

Schaumstoffplatte 1. In Fdrderrichtung x nimmt sie je- bahnabschnitt 22' formt aufgrund des unterschiedlichen 

doch nur den Bruchteil der Gesamdange des Tisches 1 Hohenabstandes von Folienbahn-Umlenkwalze 23 und 

in. Sie liegt etwa im Mittelbereich des Tisches. der Umlenkwalze 24 der Andruckbander 26 praktisch 

Unterhalb der Durchbrechung 9 befindet sich ein 40 selbst einen keilfdrmigen Einlaufzwickel 27. Dessen 
Luftabsaugkasten 10. Letzterer geht transportwandsei- spitzer Winkel alpha betragt ca. 15°, Wie Fig. 1 ent- 
tig in einen horizontal auswirts abgewinkelten Kragen nehmbar, erstrecken sich die Andruckbander 26 fiber 
11 flber, dessen freie Enden noch einmai nach unten etwas mehr als die gesamte in Fdrderrichtung gesehene 
umgekumpelt sind, um die mechanische Beanspruchung Lange der Warmestrahlungsquelle 16. Auch den An- 
des Transportbandes mdglichstgeringzuhalten. . 45 drflckbandern 26 sind von oben her nachstellbare 

Vom Zentrum des Bodens des Luftabsaugkastens 10 Spannwalzen 28 zugeordnet 



geht ein nach unten gerichteter Stutzen 12 aus. Letzte- 
rer steht fiber eine Rohrleitung 13 mit einer Saugquelle 
14 in Verbindung. Letztere runt auf einer Zwischeneta- 
ge 15 des Tisches Z 50 

Der Luftabsaugkasten 10 erstreckt sich in Oberlap 
pung mit einer oberhalb des Transportbandes 4 vorge 



Vor der in Fdrderrichtung zuvorderst liegenden Um- 
lenkwalzen 25 erstreckt sich noch eine Andruckwalze 
29, welche das SchaumgerOst etwa zu 50° komprimiert 
und dabei die hautbildende Folie F nochmals fest an- 
drflckt J 
^ In Fdrderrichtung x gesehen vor dem Tisch 2 er- 



sehenen Warmestrahlungsquelle 16. Deren Strahlerfeld streckt sich noch ein Zubringerband 30. Die diesbezQgli- 

ist regelbar. Die einzelnen Warmequellen sind dazu ein- che Transporteinheit entspricht der des Tisches 2 Die 

zeln schaltbar sowie hdhenverstelibar. Auch laBt sich 55 Bezugsziffern sind, ohne textliche Wiederholungen, 

unter Berflcksichtigung unterschiedlich dicker Schaum- sinngemaB Qbertragen. Es fehlen die Absaugvorrich- 

stoffplatten die gesamte Warmestrahlungsquelle 16 ver- tung und die damit zusammenhangenden Konstruk- 

tikal verlagern und auBerdem noch in der Neigung van- tionsmerkmale, wie Durchbrechung 9 eta Die Tischplat- 

ieren, so daB das Strahlerfeld bspw. im Bereich des Luf t- te 3 erstreckt sich vdllig unterbrechungsfrei von Um- 

absaugkastens eine groBere Nahe zum aufzuwarmen- 60 lenkwalze 5 zu Umlenkwalze & Die Tisch-Stellfuge 2' 

den Objekt hat als im Bereich der rechtsseitigen Um- berOcksichtigt einen moglichst geringen transportband- 

lenkwalze 5. Die Oberlappung ist von solcher Art, daB freien Abschnitt Die angetriebene Umlenkwalze 6 be- 

die Warmestrahlungsquelle 16 entgegen Forderrich- findet sich etwa in vertikaler Gegenuberlage zur Um- 

tung (Pfeil x) Qber den Luftabsaugkasten 10 vorsteht lenkwalze 24 der Andruckbander 26. 

Die Aufwarmungbeginnt also schon friihimVorfeld der 65 Der Folienbahn-Umlenkwalze 23 vorgelagert r- 

eigentlichen Absaugzone. Der rGckwartige Oberstand y streckt sich eine KJeberaufsprQheinrichtung K. Letztere 

der Warmestrahlungsquelle 16 entspricht etwas mehr besitzt eine KJeberaufsprflhdusen-Leiste 31. Diese Lei- 

als einer Lange des Absaugkastens 10. ste 31 ragt Qber die gesamte Br it des Tisches. Sie ist 
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hdhenverstellbar. Alternativ kann eine SprOhdUse 32 
auchauf einem quer verlag rbaren, intermittierend hin- 
und hergehenden, horizontal schienengefQhrten Wagen 
sitzen. Die SprOhdflse ist so eingestellt, dafl ein gut ver- 
teilter TWpfchen-Auftrag vorliegt, welcher die Durch- 5 
saugfthigkeit der aus offenzelligem Schaumstoff beste- 
henden Schaumstoffplatte nicht beeintrachtigt Die 
TrOpfchen sind mit 36bezeichnet 

Der Kleberauftrag fflhrt zu einer praktisch groben 
VorfixierungderFolieFaufderOberseitederSchaum- io 
stoffpiatte. Die eigentliche innige Verbindung wird im 
Bereich des Tisches 2 bewirkt Die Warmeeinwirkung 
begOnstigt die Dehnfahigfeeit und Anschmiegsamkeit 
der dflnnen Folic, die sich nicht nur leicht in die GerOst- 
hdhlungen hineinziehen lfLBt, sondern auch selbst ein is 
bizarres Oberflachenrelief der Schaumstoffplatte feuch- 
tigkeitsundurchlassig abdichtet Die Dicke der aufgetra- 
genen Folie Fbetragt etwa 35 Mfl. Verwendet wird eine 
Polyurethanfolie, der eine TVagerfolie beigegeben ist 
Zum Abspalten der Trigerfolie 37 befindet sich ober- 20 
halb der Vonratsrolle 21 eine Aufwickelrolle 33. Letzte- 
re lagert in einem Gabelarm 34 der endseitig bei 35 
angelenkt ist, so daB die fOr den wechselnden Wickel- 
kern erforderliche Beweglichkeit der tangierenden Um- 
fange vorliegt . 25 

Trotz der hohen Heizleistung von ca. 450° C wird eine 
vdllig schadfreie, unterbrechungslose, mechanisch feste 
Verhautung erzielt 

Alle in der Beschreibung erwihnten und in der Zeich- 
nungdai^esteUtenneuenMerkmalesmderfmdun^ 30 
sentlich, auch soweit sie in den AnsprOchen nicht aus- 
drQcklich beansprucht sind. 
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